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(§) Werfczeugmaschine 

@ DIa Erfindung betrifft eine } 

dere CNC-gestauarta Frasmaschine, zur Bearbeltung vor- 
nehmlich plattenformtger Werfcstucke mh zwei, im Abstand 
parallel zueinander angeordneten Schlittenfuhrungen, auf 
denen d}e Schlhten der Y-Achse verschieblich sind. Auf den 
Schrittenfuhrungen der Y-Achse ist em den Abstand uber- 
bruckender Querbalken mh der FOhrung fur den Schlitten 
der X-Achse angeordnet an dem ein Oder mehrere Werk- 
zeuge an Schlrtten mit Fuhrungen fur die (senkrechte) 
Z-Achse angeordnet sInd. Zur Stelgerung der Fir§$leistung 
einer derart nach dem Stand der Technik bekannten Werfc- 
zeugmaschine wird erfindungsgemaB vorgesehen, da& bei 
Anordnung von zwal Werfczeugen jedem dieser Werlczeuge 
(10, 11) eine gesonderte programmgesteuerte X>Spindel (14» 
15) zugeordnet ist. und die Werfczeuge (10, 11) unabhangig 
voneinander gegenlaufig in der X-Achse zu steuem sind, 
" vorzugsweise in spiegelsymmetrischer Bewegung. Aufgrund 
f dieser Steuerungsanordnung kann bei einer grofien Zahl von 
^ Werkstucken, die vonwiegend spiegelsymmetrische Formen 
h aufWeisen, die Beartieitungszatt halbiert warden. 
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BesdirdbuDg zeugt Die beiden X-Spinddn kdnnen aucfa gegenlflufig 

angetrieben sdn — bei gleichl&uiigeii Gewbdesteigun- 
Die Erfindung betrifft dne Werkzeugmaschine^ ins* gen. 
besondere CNC-gesteuerte Frasmaschine zur Bearbei- Bei Anordnung von zwd gleichlfiufigen X-Spindehi 
tung vornehmlich plattenfdrauger Werkstilcke mit 5 sind beide Spindek mit dem gleiclien X-CNOPro- 
zwei, im Abstand parallel zueinander angeordneten granun gesteuert wobei die Steuerprogramme fOr die 
SchlittenfQhrungen, auf denen die Schlitten der Y-Achse beiden X-Spindeln jedoch imterschiedliche (entgegen- 
verschieblich sind, die den, den Abstand Qberbrflcken- gesetzte)Vorzdchenbabea 

den Querbalken mit der Fflhning fOr den Schlitten der Bei den vorstehend genannten unterschiedlichen Aus- 
X-Achse tragen, an dem ein oder mehrere Werkzeuge 10 fOhrungen der Steuerung ist es erfordertich, da£ eine 
an Schlitten mit FOhrungen fOr die (senkrechte) Z-Achse Werkzeugmaschine zur VerfQgung steht, die zwei ver- 
angeordnet sind. schiedene X-Spindebi aufweist, die Jewells zum Antrieb 

D^rartige Werkzeugmaschinen and nicht nur als bzw. zur Steuerung dn^ Werkzeugspindel dienen und 
Frismasdiinen ausgebflde^ es kann sich bdspielsweise die g^;enl&ufig ausgebiklet, aqgetrieben oder gesteuert 
audi um TYenn-Sdiweifimasdunen handehi oddgL 15 smdNadieinemanderenAusfOhrungsbeispielwirdbd 
Weiterlun sind derartige Maschinen nidit ausschliefilich einer Werkzeugmaschine der gattungsgemfifien Art ein 
geeignet plattenfdrmige WerkstOcke an ihren Kanten Anbauaggregat fOr den Schlitten der X-Achse vorgese- 
zu bearbeiten, also den Flatten vorgegebene Umrisse zu hen, das die zweite gesonderte X-Spindel mit ihrem An- 
geben, sondem mit derartigen Maschinen kann audi trieb, die SchlittenfOhrung sowie den Schlitten und das 
unter Steuerung der Z-Achse eine gesamte OberflSche 20 zweite Werkzeugaufweist 

profilierend bearbdtet werden, insbesondere wenn das Damit kdnnen vorhandene Maschinen im Sinne der 
Werkzeug derart gefOhrt ist, daB es jeweils Umrisse Erfindung auf einfacheWeiseerweitertwerden. 
gleicherH6henlinienbearbeiteL Die gesonderte X-Spindel in dem Anbauaggregat 

Die genannten CNC-Werkzeugmaschinen arbeiten kann dabei gegenUber der X-Spindel in Querbalken die 
SuBerst wirtschaftlich, da sie von dnem eingegebenen 23 doppelte negative Steigung aufweisen da sie ja zu der 
Programm gesteuert werden und wahrend der Bearbei- Werkzeugspmdei an der ursprOnglichen X-Achse eine 
tungszeiten ledigUch dahingehend zu Oberwachen sind, gegenliufige Bewegung ausfOhren soil und bd dnfa- 
das schadhaft gewordene oder abgestumpfte Werkzeu- diem negadvem Vorzeichen, also gleicher jedoch ent- 
geausgewechsdt werden. gegengesetzter Steigung, die zweite Weikzeugspindel 

DieErfindungistdaraufgerichtet, die Wirtschaftlich- 30 ledi^ich im Stillstand gegenttber der ersten halten wflr- 
kdt dmrtiger Masdimen zu stdgem. Sie geht von der de. 

Kenntnis aus, dafi dne sehr grofie Anzahl yon zu bear- Nadi einer anderen AusfOhningsform kann der An- 
beitenden WerkstOcken — aufgrund von aiifgenomme- triebsmotor der X-Spindd in dem Anbauaggregat bd 
nen Statistiken weit Qber 80% der WerksstOcke — eine negativer Steigung der zus§tzlichen X-SpiadeC diese 
Spiegelsymmetrieachse aufweisen, das heiBt, dafi bei- 3$ mit doppelter Umdrehungszahl antreiben. 
dersdts dleser Adise das Werkzeug der X-Spindel IXe gesonderte X-Spindel in dem Anbauaggregat 
durch ein identisches Programm gesteuert wird, wobd kann bei giddier Ausbildung, Steigung und Antriebs- 
diese beklen Programme ledigtich umgekehrte Vorzd- zahl mit dem gleichen X-CNC-Programm gesteuert 
chen haben, um die spiegelsymmetrische Form zu um- sein, wie die X-Spindd in d^ Querbalken, wobd ctie- 
fahren.Daher kdnnen nach der Erfindung bei einer sehr 40 sem CNOProgramm zur Steuerung der X-Spmdel in 
groBen Zahl von WeikstQcken, die spiegelsymmetrische dem Anbauaggregat jedodi ein doppeltes negatives 
Formen aufweisen, die Bearbeitungszeiten praktisch Vorzddien gegeben ist 

halbiert wmlen, wobd audi die Programmierung und Vortdlhaft sind die Antrtebe der X-Spinddn auf 
Programmierungsarbdt verringert ist, da ledi^di dn links- oder Rechtslaufumsdialtbar. 
Programm fOr dne Sdte der Spi^gel^ymmetrie erfor- 45 Nach dnerwdterenbesonderenAusfOhrungsform ist 
derHdi wird, wdl dieses i^ldche Programm mit umge* eine Weriaeugmasdiine der eingangs genanntra Art 
kehrten Vorzdchen fOr die Steuenmg des Werkzeuges dadurdi gekennzeichnet, dafi de mit zwd Aufispannti- 
zur Bearfodtung der anderen Sdte des Wericstflckes scfaen fOr plattenfdnmge WerkstOcke versehen ist, die 
vmrendet^nid. jeweils gesondert in X-Riditung versdiieblich gefOhrt 

Zur L5sung der voigenannten Aufgabenstellung ist 50 sindund jeweils von gesondertenX-SpindelngegenHlu- 
eine Werkzeugmasdiine der eingangs genannten Art fig angetrieben dnd — bd Steuerung durdi das gldche 
dadurdi gekennzeidmet, dafi bd Anordnung von zwd Programm. Diese letztere Ausfuhrungsform eignet sich 
Wericzeugen jedem dies^ Werkz^e dne gesonderte besonders gut zur gldchzdtigen Bearbdtung von zwd 
X-Spindd zugeordnet ist, so dafi die Woiczeuge unab- WerkstOcken, die unt^inander spiegdbikUidi ausge- 
hdngig voneinander in der X-Adise zu steuem sind, 55 bildet sind, wie bdspielsweise dnander gegenOberiie- 
vorzugswdse in spiegelsymmetrischer Bewegung. gende TOren an Mdbehi oder Kraftfahrzeugen. Es ist 

Dabd werden die Werkzeuge von dem gleichen Pro- jedoch selbstverstSndHch auch moglich zwei spiegel- 
gramm gesteuert, lediglich eriiait die dne X-Spindel die symmetrisch au^ebiklete WerkstOcke nebeneinander 
Programmbef dile mit umgekehrten Vorzdchen, so dafi aufgespannt, gleichzdtig zu bearbeiten mit einer Ma- 
das davon gesteuerte Werkzeug dne zu dem anderen eo sdiine nach der Erfindung; die zwd W^kzeugspinddn 
Werkzeug gegenl&uQge Bewegung ausfOhrt aufwdst, die Qber jeweils eigene Spinddn gegenliuQg 

Um dra entgegepgesetzten Vorzeidien zur Bewe- zueinander mit glddiem Programm gesteuert and Das 
gung der beiden Werkzeuge zu errdcfaen, k6nnra die letztere jedodi wird in der Praxis imallgemdnen nur fOr 
beiden X-Spinddn gegenllufige Gewindestdgungen kleinere WerkstOdce anwendbar sein, da aufgrund der 
haben, bdgldchlaufendemAntriebw Die bddenX-Spin- 65 Abmessungen der Werkzeugmaschinen auf den Auf- 
deln k5nnen von dnem gemeinsamen Motor Ober dne spanntischen fOr die WerkstOdce zwd grdfiere Werk- 
Getriebe-Verzwdgung angetrieben sein, die fOr die eine stOcke zur gleicfazeitigen Bearbdtung nidit nebeneman- 
Spindel Rechtslaut fOr die andere Spindd linkskuif er- der aufzuspannen sind. 
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SindbdeinerWerkzeugmaschinenachderErfizidung Weise ausgebildet, wie das in Figur dargesteUt ist Es 
die Werkzeugspindeln mit zusitzlichen prograxmnge- gehen die ^eidien Bezugszeichen filr gieiche Teile der 
steuerten Schwenkachsen ausgestattet, kdnnen diese Maschine. Nach diesem AusfQhrungsbeispiel ist jedoch 
ebenf alls gegenlflufig gesteueit sein ^ so daB ae bei der an dem Schlitten der Z-Achse 12; der die Werkzeugspin- 
Bearbdtung von spiegelsynunetrisdien Werkstflcken 5 deln trfigt, dne besondere Anonfanuig getroffen. Eine 
Oder bei der Bearbeitung von zwei Werkstiicken die Werkzeugspindel 10 Ist f est mit dem Schlltt^ verbun- 
spi^elsymmetrisch ausgebiklet sind £jek:he, jedoch ge- den, so daB es von der X-Stellspindel in dem Querbalken 
genlaufige Handkonturen, -schHigen, -phasen oddgL 7 gesteuert wird. Weitertiin ist an dem Schlitten der 
erzeugen kdnnen. Z-Achse 12 ein Anbauaggregat 16 angeordnet, das aus 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von AusfQh- 10 einer SchlittenfOhrun^ einer zweiten X-Stellspindel 17 
rungsbeispielen mit Bezug auf die Zeichnungen niher besteht, sowie der zweiten Werkzeugspindel 11, die von 
eriautert In den Zeichnungen zeigen: der Stellspindel 17 gesteuert ist 

Fig. 1 Allgememe perspektivisdie Ansidit einer Auch hier werden wieder beide X-Stellspindek, die 
Werkzetigmaschine nachder Erfindung; Stellspindel fOr den Schlitten 9, die auf das an diesem 

Fig.2PerspektiviscfaeDetailansichtausderMasdiine 15 S<Mtten feststehende Aggr^t 10 wirkt, und die Stell- 
n^FSg. 1; spindel 17 an dem Anbauaggregat. die auf die zweite 

Flg.3Draufeichtauf dnerAusfOhrungsfonnderMa- Werkzeugspindel 11 wirkt von dnem gemdnsamen 
schinenadiFig. 1; CNC-Programm gesteuert Auch hier gibt es verschie- 

Fig. 4 Bearbdtungsbeispiel dnes WeikstQckes; dene Mdglichkdten: 

Fig. 5 Bearbeitungsbeispiel eines WerkstQdces nach 20 Die gesonderte X-Stellspindel 17 in dem Anbauag- 
einer anderen AusfOfarungsfonn; gregat hat gegenflber der X-Stellspindel in dem Quer- 

Fig. 6 Bearbdtungsbeispiel fOr zwei spiegdbildlich balken 7, die den Schlitten 9 antreibt, die doppeite nega- 
ausgebiMete WcikstQcke; tive Stdgung. Dabd werden beide Spindehi von jeweils 

Fig. 7 Bearbeitungsbeispiel fOr eine spiegelsymmetri- einem Antriebsmotor angetrieben, der mit gleicher Um- 
sche Profilierung mit Schw enk ac h s ea 25 drehungsgeschwindigkeitund in gleicher RichtunglSuft 

Eine Werkzeugmasdune nach der &&idujig besteht Der Antriebsmotor der X-Stellspmdel 17 in dem An- 
entsprechend der Fig.1 aus einem Maschinengestell bauaggregat 16^ die eine dnfadie negative Steigung ge- 
und-bettl andembddersdtigStQtzenbzw. Auflager2 genOber der Stellspindd in dem Querbalken 7 hat treibt 
und 3 vortianden sind. An diesen Auflagem sind dem- diese Spindd in dem Anbauaggregat mit doppelter Um- 
nach im Abstand parallel zuelnander SdiHttenfOhrun- 30 drehungszahl an. 

gen 4 angeordnet an denen Schlitten 5 und 6 mittds Die gesonderte X-Stellspindd 17 in dem Anbauag* 
gesteuerter Spindehi in der Y-Achseverfahrbar and. gregat wird mit dem gldcfaen X-CNC-Ptogramm ge- 

Ein den Abstand zwischen den beiden Schlitten 5 und steuert, wie die X-SteDspindel m dem Querbalken 7, 
6 flberbrOdcender Querbalken 7 ist mit der Ffihrung und jedodi ist diesem gleichen CNG-Programm ein doppel- 
gesteuerten Antriebsspmdd 8 fOr d^ Sdifitten 9 der 35 tes negatives Vorzeichen gegeben — das heiBt daB je- 
X-Adise versehen. An diesem Schlitten 9 sind zwei weilsdieWerkzeugspindelllindem Anbauaggregat 16 
W^czeugspinddn 10 und 11 angeordnet, die ihrerseits gegenfiber der Werkzeugspindd 10 an den Schlitten 9, 
mit dnerFQhrung und gesteuerten Spinddantrieb 12 in beispielsweise mit doppeher Geschwindigkeit nach 
der Z-Achse senkrecfat verf ahrbar and. rechts fortbewegt wird, wenn diese sich nach links be- 

AufdemMasdiinenbettlbefindetsididerAufepann- 40 wegt (wenn das CNC-Programm zur Steuerung der 
dsch 13 fOr die zu bearbdtenden WeikstQcke. Diese Werkzeugspindd 11 an dem Anbauaggregat 16nur ein- 
Obiicherweise plattenfdrmigen WeikstOcke werden im faches negatives Vorzdchen hatte, wQrde diese Werk- 
allgemdnen zu Aufspannvorriditungen auf dem Tisch zeugspindel gegeniiber dem WericstOck feststeh^ da 
13 gehahen, die die Werkstfldce unter Erzeogung dnes dn Programm mit einfachen n^tiven Vorzddien ja 
Vakuumsfestlegen. 45 lediglichSteuerbewegungendesScfalittens9aufhebt)L 

Nad) dnem erstoi AusfQhruogsbeispid entspre- Bd der Oblichen KonQguration einer Werkzeugma- 
diendderng.2smdinderX-Ad^fQrjededarWerk- schine der hio-besprocfaoien Art, befinden sich die bd- 
zeugspinddn 10 und 11 je dne Stdlspindd 14 und 15 den Werkzeugspindeb 10 und 11 bzw. 10 und 17 mder 
angeordnet Diese Stdlspinddn 14 und 15 werden mit gldcfaen soikrechten, zur X-Stellspmdel parallden Ebe- 
dem ^dchen X-Progranun gesteum. IMe beiden 50 ne gegenOber dem WeikstQck. Aufgnind des Umfongs 
X-Spinddn orzeugen demnadi gegenlSufige Beweguqg der Werkzeugq>inddn und ihrer SchlittenfQhrung ist es 
bd gteicfaen Steuerbefdilea DafQr gibt es versddedene daber mdit mfiglk^ mit bdden Werkzeugen ^dcfazd- 
Mdgficfakeiten: ^ tig die B^urbdtung des WerkstOdces bdm Nul^unkt, 

Die beiden X-Spinddnhabengeg^ilaufigeGewinde- also in der Spiegelachse der spiegdsymmetrischen 
steigungen.Sie werden von dnem einzigen Motor ange- 55 Form des Werkstitekes zu b^innen. Um diese Schwie- 
trieben, der von dem X-Programm gesteuert wird. rigkeit zu Qberwinden gibt es zwei M5glichkeiten: 

Beide X-^pindebi 14 und 15 haben glekihlaufende Ge- Es wird zun&dist bei Abschalten einer Werkzeugspm- 
windestdgungen, sie werden von einem gememsamen dd und ihres Stdlantriebes in der X-Achse entweder in 
Motor fiber erne Getriebeverzweigungangetrieben, die zurOckgezogenem Zustand dieser Weikzeugspindd 
filr die eine Spindd Reditslau^ fflr die andere Spindd 60 oder mit nidit eingesetztem Bearbdtungsweikzeug mit 
linkslauf erzeugt der anderen gegenflberliegenden Weikzeugspmdd in 

Bd Anordnung von zwd glddiUhiligen Spindeln 14 die Bearbdtung vom Nul^unkt her, also von der Spie^ 
und 15 dnd bekie Spindehi mit dem gldcfaen X-CNC- gelacfase her^durdigefOhrt bis zu dnem Punkt der dem 
Programm besteuert, wobd die Steuerprogramme fOr halben Mindestabstand bdder Werkzeugspmdehi ent- 
die beiden X-Spuxidn jedodi untersdiiedlidie (entge- 65 spricht, so dann mrd dkse Startbearbdtung des Werk- 
geogesetzte) Vorzeidien faab^ stOckes mit entsprediend vertauschten Weikzeugspm- 

Nadi dnem wdteren AusfOfaruagsbdspid entspre- ddn wiederholt Sowie dann die beiden Werkzeugspin- 
chend dor F!|^3 Ist die Weikzeugmascfame In ^dcfaer ddn ihrcn Zwang^Mjndgstabjg*^"^ ytynf^m^n^^ enrkrht 
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haben, beginnt fDr beide Wericzeugsplndeln die Bear- Nach dem Grundgedanken der Erfindimg ist es mcht 

bdttiQg des Werkstilckes in der ge^^ilderten Weise unbedingt erforderiicfa» daB die Werkzeugspindeln Qber 

duicfa gegenl&ufiges Umfobren des spiegelsymmetri- entsprediende SteUantriebe von dem CNC-X-Pro- 

schen WerkstQdces. AmEndederBearbdtungwirddie- gramm gesteuert weiden. ^elmehr kfinnen die Werk- 

seEinzelbearbeitungwiederholt 5 zeugspindeln23und24entsprechendderFig.6andem 

In der Fig. 4 ist ein spiegelsymmetrisches Werkstflck Querbalken 7 der Maschine fest eingerichtet sein, uiul 

dargestellt mil der Spiegeladise 1& Nach beiden Seiten die Maschine enthSlt zwei voneinander unabhingig 

verlSuft parallel zu dieser Spiegelacfase 18 eine linie 19l steuerbare Aufspanntische 25 und 26 auf denen spiegel- 

Der Abstand der beiden Lanien 19 beiderseits der Spie- symmetrisch zueinander zu bearbeitende Werl^Qcke 

gelachseentsprichtdemgeringstmdglichenAbstandder lo 27 und 28 aufgespannt sind. 

beiden Werioeugspindeln 10 und 11 bzw. 10 und 17. Die Aufspanntische 25 und 26 sind jeweils von einer 

Beim Bearbeitungsstart werden bdde Werkzeuge an eigenen Stellspindel 29 und 30 angetrieben, wobei diese 

das Werkstfick herangefahren, bis das Werkzeug bei SteUspindeJn fOr die X-Achse von dem gleidien 

dem Punkt 1% dem Scfanitlpunlct der Abstandslinie 19^ X-CNC-Programm gesteuert werden, jedoch jeweils in 

mit der Kontur des WerkstQckes die Bearbeitung auf- ts gegenlfiufiger Richtung wie das schon im Hinblick aiif 

nimmt Dazu ist dem Werkzeug 10 dieser Teil des CNC- die Werkzeugspindeln beschrieben ist Die in X-Ricfa- 

]ftt>grammes zugewiesea Wenn das Aggregat 10 bd tung feststeh^en Spmdeln 23 und 24 erzeugen m der 

diesCT Startbearbeitung den Punkt 21 errdcht hat, den Bearbeitung dann, lediglich in der Y-Riditung bewegt, 

Sdmittpunkt der linken Abstandslinie 19 mit der Kontur aufgrund der entsprechenden X-Steuerung der Auf- 

des Werkstik±es,befindetsich das Werkzeug 11 Oder 17 20 spanntische 25 und 26, die WerkstQcke 27 und 28 und 

an dem Punkt 20, dem rechten Schnittpunkt der Ab- bearbeiten diese auf einer spiegelbildlich zueinander lie- 

standslinie 19 mit der Konturiinie des WerkstQckes. Von genden Kontur, wie das in Fig. 6 dargestellt ist 

da ab arbeiten beide Weiiczeuge m der schon b^chrie- Wenn WeikstQcke zu beaii>eiten sind, die neben ihrer 

benen Art und Weise zum spiegelsymmetrisdien Um- spiegetsymmetrisdien Kontur bzw. bei zwei gleichzeitig 

fahren und damit bearbeiten des WerkstQckes. Am Ende 25 zu bearbeitenden WericstOcken neben ihrem spiegel- 

des Bearbeitungsvorganges folgt in gleicher Weise die bikllichen UmriB auch ein entsprechendes Hdhenprofil 

DberbriidaiQg des Zwangsabstandes beider Weikzeu- aufweis^ also eine mehr oder weniger starke oder 

ge in dem (tie Wericzeugspindd 10 mit dem ihm zuge- auch untmcfaiecUich spiegel^ymmetrisch oder spiegd- 

wiesenen erweiterten Programm bis zum Scfanitqiunkt bUdlicfa geformte Aufwdlbimg oder Einnehmung auf- 

22 der Abstandslinie 19 mit der WokstOckkontur wd- 30 wdsen, ist dne Werkzeugmaschine nach der Erfindung 

terarbdtet auch dafOr einsetzbar, da ja die Werkzeuge zu jedem 

Die Bearbeitung des spiegelsynunetrischen Werk- Zeitpunkt der Bearbeitung jeweils immer an dem spie- 

stQckes ist damit mit zwd Werkzeugspinddn in anna- gelsymmetrischen Gegenpunkt oder an dem spiegel- 

hemd der halben Zeit fertiggestellt, wie das blsher der bildlichen Gegenpunkt (bei zwei Werkstficken) sich be- 

Fall war, wenn mit einem Werkzeug der gesamte Um> 35 linden. Dabei werden die Werkzeuge beispielsweise je- 

fang des WerkstQckes bearbeitet wenden mufite. weOs endang von Hdhenlinien gefOhrt, unter Steuerung 

Da wie schon gesagt, nach dngehenden Untersuchun- durch die Z-Achse und ein entsprechendes CNOSteu- 

gen festgestellt wurde, das Qber 80% aller WerkstQcke erprogramm fOr diese Z-Achse. Auf diese Weise lassen 

eine spiegelsymmetrisdie Form aufweisen, l&Bt sk:h sich beispielsweise gewdlbteTQrenfQrM6belherstellen 

nach der Erfindung dne sehr erhebliche Einsparung an 40 oder es lassen sich auch in MdbeltQren Ziemuten oder 

Bearbdtungszeiten errddien, wie das audi in F^ 5 Zieiieisten aus dem Material frfisen. Besonders im letz- 

dargesteDt ist, es kommt lediglk:h darauf an, daB die teren Fall kann die Forderung bestehen, daB Fraswerk- 

Spiegdlmie 18 der WericstOcke reditwinklig zu desn zeuge auch sdir^ggestellt werden, wobd die W^rkzeug- 

Spindehi der X-Adisehegt, die WeiicstQckemQssen also spinddn von einer zusatzlidien Sdiwenkachse 31 und 

ggfs. in anderer Wdse auf den Tisch 13 aufges|>an]it 45 32 verschwenkt werdea Diese Schwenkachsen 31 und 

werdeaalsdasbisherfiblkh war,wiedaslnFig»5dar- 32 haben ihre dgenen Steuermotorei^ die wiederum 

gestdh ist von dnem zusitzficfaen CNOProgramm gesteuert wer- 

Mit einer Werkzeugmaschine nach der Erfmduqg las- den. Auch hier ist lediglich ein einziges CNC-Prognunm 

sen sidi auch zwd WerkstQcke £^eicbzdtig bearbeiten, erforderlich, das bdspielsweise auf die Werkzeugspin- 

die untereinander spiegdbildlich ausgebildet sind, bd- 50 dd 10 und ihre Sdiwenkachse 31 wirict, sowie auf die 

spielswdse zwd SdiranktOrra die gegeneinander scfala- Drehadise 33. Zur Steuerung der Schwenkadise 32 und 

gen odor bei^idsweise die linke und rechte dnander der Drehachse 34 der Werkzeugspindel 1 1 wird das gid- 

gegenQberii^f^uie TQr dnes Kraftfahrzeuges. Die bei- die CNC-Programm verwendei jedodi lediglich mit 

den WerkstQcke wmiendann auf dem Tisch in gleu:her umgdcehrten Yorzeichen, wie das m Fi^7 dargestellt 

Wdse nebendnander ausgerichtet aufgespannt, wobei 55 ist 
das linke WerkstQck von der Wericzeugspindel 10 und 

das rechte WeikstQck von der gegenliufigen Werk- PatentansprQche 
zeugspindd 11 bearbeitet wir4 und beide Werkzeug- 

spix^eln von dem ^eichen X-Programm gesteuert wer- 1. Werkzeugmaschm^ insbesondere CNC-gesteu- 
den ^ jeweils in entgegengesetzter Riditung, wie das eo erte Rtonaschinc^ zur Bearbeitung vomehmlich 
sdionbescbrid>enist piattenf6rnuger WerkstQcke mit zwdi un Abstand 
Bd der Bearbeitung bdspidswdse von QbergroBen parallel zueinander angeoidneten ScfalittenfOhrun- 
Teilen ist es mOglidi, daB die Werkzeuge 10^ 11 bd gen,auf draencQeSchlittenderY-Adiseversdueb- 
spiegelbaren Konturen dnes 2500 mm brdten Werk- lich and, die den, den Abstand QberbrOckenden 
stQcks die Kontur wediselsdtig mit beuien Wericzeugen 65 Querbalken mit der FQhrung fOr den SchUtten der 
10 und 11 bearbdtet, oder aber bd emem WerkstQdc X-Achse tragen an dem dn oder mehrere Weiic- 
von 5000 mm Brdte die Werkzeuge 10 und 11 die Kon- zeuge an ScMtten mit FQhrungen fOr die (senk- 
turgldchzdtigbearbdten. rechte) Z-Achseangeordnet and, dadnfchi 
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zeidme^ daB bei Anordnung von zwd Werkzeu- 
gen jedem dieser Werkzeuge (10» 11) eine geson- 
derte programmgesteuerte X-Spindel (14, 15) zuge- 
ordnet ist, tind die Wericzeuge (10, 11) unabhangig 
vondnandergegenlaufiginderX-Achsezusteuerii 5 
sind, voizugsweise in spiegdsymmetrisdier Bewe- 
gung 

Z Werkzeugmascfaine nach Anspnich 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden X-Spindeln (14, 15) 
eine gegenllufige Bewegimg bd s^ddien Steuer- 10 
bef ehlen erzeugen. 

3. Werkzeugmaschine nadi Ansprudi 1 und 2, da- 
duich gekennzek^hnet, daB die bdden X-Spindd 
(14, 15) gegenliufige Gewindesteigungen haben — 
bei gleidilaufendem Antrieb. 15 

4. Werkzeugmasdiine nadi Ansprudi i und 2, da- 
durdi gekennzebhnet, daB die bdden X-Spindehi 
(14, 15) g^enlflufig angetrieben sind — bei gleich- 
liuflgen Gewindesteigungen. 

5. Werkzeugmasdiine nadi Ansprudi 4, dadurdi 20 
gekennzdduiet, daB die beiden X-Spindeln (14, 15) 
von einem gemeinsamen Motor fiber eine Getrie- 
be-Verzweigung angetrieben sind, die fOr die eine 
Spindd (14) Reditslaut fOr die andere Spindel (15) 
Unkslauferzeugt 2S 
& Anordnung zum Betrieb ein^ WeHczeugmasdii- 
ne nadi Ansprudi 1 und 2, dadurdi gekennzeidmet, 
daB bei Anordnung von zwd gleidii&ufigen 
X-Spindehi (14, 15) bdde Spindeln mit dem glei- 
dien X-CNOProgranun gesteuert sind, wobd die 30 
Steuerprogramme fOr die bdden X-Spinddn je* 
doch untersduedlidie (oitg^engesetzte) Vorzei- 
cfaen haben. 

7. WeiiEzeqgmascfaine nadi Ansprudi 1, gekenn- 
zddinet durdi ein Anbauaggregat (16) fOr den 35 
Sdilitten (9) der X-Adise, das die zweite gesonder- 

te X-Spindel (17) mit ihrem Antrieb, die Sdilitten- 
fOhrung sowie den Sdilitten und das zwdte Werk- 
zeug (1 1) aufwdst 

8. Werkzeugmasdiine nadi Ansprudi 7, dadurdi 40 
gekennzeidmet dafi die gesonderte X-Spindel (17) 

in dem Anbauaggr^t (16) gegeniiber der X-Spin- 
del (14) im Querbalksn die dbppdte negative Stei- 
gimg aufwdst 

9. Werkzeugmasdiine nadi An^riK^ 7, dadurdi 45 
gekennzeidme^ dafi der Antriebsmotor der 
X-Spindd (17) in dem Anbauaggr^t (16) bei ne- 
gativer Steigung der znsatzfidien X-Spindd (17) 
diese mit doppdter Undrefauqgszabl antrdbt 

lOi Weriaeuffnasdiine nadi Anspn^ 7, dadurch 50 
gekennzeidmei, daB die gesonderte X-Spindd (17) 
in dem Anbauaggr^t (16) mit dem gleidien 
X-CNC-Programm gesteuert ist, wie die X-Spindd 
(14) in dem Qu^baUcen, wobd diesem C^C-Pro- 
grammjedocfa ein doppehes natives Vorzdchen 55 
gegebenist 

1 1. Werkzeugmasdiine nadi einem der vorstehen- 
den AnsprOdie, dadurdi gekennzddmet, daB die 
Antriebe der X-Spindeb (14, 15 bzw. 17) auf links- 
oderRechtslaufumsdialtbarsind. eo 
12 Werkzeugmasdiine nadi Anspnich 1, dadurdi 
gekennzeichnet, daB sie mit zwd Aulspanntisdien 
(25, 26) for plattenfdrmige W^totOcke (27, 28) vo*- 
sehen ist, die jewdls gesondert in X-Richtung ver- 
schieblkdigefQhrtsmdundjeweilsvongesonderten 65 
X-Spindehi (29, 30) g^enl&ifig angetrieben sm± 
13. Werkzeugmaschine nach Anspnich 1, gekenn- 
zddmet durcK m Anbau4ggr^t (24) an der 



214 Al 

8 

SchlittenfOhrung (9) der X-Achse, das eine zweite 
gesonderte Wericzeugspindel aufweist und an der 
SchlittenfOhrung fest einstellbar is^ wobd der Auf- 
spanntisch (26) fOr das Werkstiick, auf einem Sdilit- 
ten in X-Richtung gelagert, von dner zwdten 
X-Spindel (30) bewegt ist, die durcfa das doppelt 
negative X-Programm gesteuert ist 

14. Werkzeugmaschine nadi einem der vorstehen- 
den AnsprOche, dadurch gekennzeidmet, daB bei 
Ausstattung der Wericzeugspindeln (10, 11) mit zu- 
satzlichen programmgesteuerten Sdiwenkachsen 
(31, 32) diese gegeniauAg gesteuert sind. 

15. Werkzeugmaschine nach Ansprudi 14, dadurdi 
gekennzeidmet, daB bei zus&tzlicher Anordnung 
von Sdiwenkachsen (31, 32) fOr die Werkzeuge (IQ* 
1 1) diese Sdiwenkachsen und die damit zusammen- 
wirkenden Drehachsen (33, 34) von dem gldchen 
CNC-Programm gesteuert werden» wobd die 
CNC-Programme fflr die bdden Sdiwenkachsen 
(31, 32) und Drehachsen (33, 34) umgekehrte (ent- 
gegengesetzte) Vorzdchen hab^ 



Hierzu 5 Sdte(n) Zdchnungen 



ZBCHNUNQEN SHTE 1 



Nummen 
Int a .8; 

Offenlegungstag: 



DE 4406 214 Al 
B23a 39700 
^.August 1994 




408034/600 



ZBCHNUNGB4 SEITE 3 



Nummer: 
Int a «: 

Offenlegungstag: 



DE 4405 214 A1 
B23a 39/00 
25. August 1994 




408034/500 



ZBCHNUNGB4 SEITE 4 



Nummer: 
Int a.5: 

Offenlegungstag: 



DE 44 06 214 A1 
B23a 39/00 
25.Augiist1994 




408034/500 



DERWENT- 1990-065933 
ACC-NO: 

DERWENT- 199009 
WEEK: 

COPYRIGHT 2006 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Coupled drill strings gripping tool - has sliders having vertical ball races with 

height of its working zone exceeding total length of coupling and dia of ball 

INVENTOR: KHAIRULLIN. B Y U; RYBOLOVLEV, V P 

PATENT-ASSIGNEE: W SIBE DEEP DRIL[WSIDR] 

PRIORITY-DATA: 1987SU-4221104 (April 1, 1987) 

PATENT-FAMILY: 

PUB-NO PUB-DATE LANGUAGE PAGES MAIN-IPC 

SU 1479608 A May 15, 1989 N/A 005 N/A 



APPLICATION-DATA: 

PUB-NO APPL-DESCRIPTOR APPL-NO APPL-DATE 

SU 1479608A N/A 1987SU-4221 104 April 1, 1987 

INT-CL (IPC): E21B01 9/10 
ABSTRACTED-PUB-NO: SU 1479608A 

BASIC-ABSTRACT: 

The tool has a casing (1) with gripping balls (5) and sliders (3) having V-shaped surfaces (4). 
Each slider (3) has a closed vertical ball race (10) with working zone (11) its height (Lp) 
exceeding the sum of length of the coupling (6) and dia. 

(dw) of the balls (5). The max. distance between centres of the balls (5) in the working zone 
(11) exceeds the length of the coupling (6) but is less than height (Lp) of the zone. The V- 
shaped surfaces (4) in the upper part of the slider (3) form section of the race parallel the 
working zone (1 1). The section is connected with the latter by inclined portion. Each slider (3) 



12/10/2006, EAST Version: 2.1.0.14 



has handle-operated plate (19) hinged to it, which can cover the working zone (1 1) of the 
inclined portion. ADVANTAGE - Reliability in service. Bui. 18/15.5.89 

CHOSEN- Dwg.1/4 
DRAWING: 

TITLE-TERMS: COUPLE DRILL STRING GRIP TOOL SLIDE VERTICAL BALL RACE 
HEIGHT WORK ZONE TOTAL LENGTH COUPLE DIAMETER BALL 

DERWENT-CLASS: H01 049 

CPI-CODES: H01-B03A; 

SECONDARY-ACC-NO: 

CP! Secondary Accession Numbers: CI 990-028984 
Non-CP! Secondary Accession Numbers: N1 990-050580 



12/10/2006, EAST Version: 2.1.0.14 



